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® Verfahren zur Herstellung einer Dachversterfung fur Fahrzeuge und Dachversterfung 
© Es wird oin Verfahren zur Herstellung einer Dschver- 

steifung fur Fahrzeuge sowie eine nach dem Verfahren 

hergestellte Dachversteifung selbst beschrieben. 

Die Dachversteifung, die von fnnen an die Dachhaut des 

Fahrzeugs anbringbar ist, besteht a us einer mrttleren 

Schaumschicht und zwei auBeren Deckschichten, die an 

den beiden Seiten der Schaumschicht befestigt sind. Bei 

der Herstellung wird eine geschaumte Platte oder ein ge- 

schaumtes Band materia I mit einem Harte- und Klebemit- 

tel benetzt oder getrankt. Auf die geschaumte Platte oder 

das geschaumte Band material werden dann beidseitig 

Deckschichten aufgelegt warden, die eine Affinitatzu dem 

Harte- und Klebemittel aufweisen. SchlieSlich wird der 

Verbund in einem beheizten Werkzeug, welches die Kon- 

tur des Formteils bestimmt, ver prefix Dabei wird das Har- 
te- und Klebemittel unter dem EinfluG der Warms ausge- 

harterL 
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Bescfareibung 



Die Erfindung betriflt ein Vcrfahicn zur Hcrstcllung einer 
Dachversteifung fur Fahrzeuge und eine oacb dem Verfab- 
ren hergestellte Dachversteifung. 5 

A us der HP 0 825 066 A2 ist ein Verfahren zur Herstel- 
lung einer Dachversteifung fur Fahrzeuge und eine nach 
dem Verfahren hergcstellte Dachversteifung bekannt bei 
der zunachst ein planes mehrschichtiges Halbzeug aus einer 
mittleren Hartschaumschicht und zwei aufieren Kraft linem 10 
hergestellt dieses anschlieBend mittig gespalten und eines 
der beiden Teile des gespaltenen Halbzeugs dann auf der 
freiliegenden Seite der Hartschaumschicht mil einem einzel- 
nen Kraftliner iiber eine Klebeschicht verbunden wird, Ehe 
jedoch die Klebeschicht abbindet, wird das durch den Kraft- L5 
liner ergBnzte Material in einem der Wolbung und Kontur 
der Dachhaut entsprechenden Form w erkzcu g auf die end- 
gultige Form umgeformt und in dieser Farm der Klebstoff 
ausgehartet. Das Umformen des mehrschichdgen Materials 
wird dadurch mogUch, dafi das gespaltene Material nur auf 20 
einer Seite einen fest mit der Schaumschicht verbundeoen 
Kraftliner besitzt, so dafi eine wesentlich geringere Steing- 
keit vorliegt als bei einer beidseitig mit Krafuinern fest ver- 
bundeoen Schaumschicht Die Stcifigkeit des im Formwerk- 
zeug in die Kontur der Dachwdlbung uingeformten Materi- 25 
als tritt erst dann ein, wenn auch die Klebeschicht des zu- 
satzlichen Kraftliners unter Warmeeinwirkung abgebunden 
hat. 

Da beim bekanntea Material bereits vor dem Umf ormvor- 
gang eine Seite der Hartschaumschicht fest mit einem Kraft- 30 
liner verbunden ist, ergibt sich beim Umformvorgang ein 
unsyinmetrisches Dehnungs- und Stauchverhalten des 
Schaummaterials. Diese Eigenschaft beinhaltet unter Um- 
standen die Gefahr eines nachtraglichen Verzugs des Bau- 
teils. Ferner besitzt die aus Hartschaum bestehende *s 
Schaumschicht beim bekannten Material ein relativ hohes 
Flachengewicht, was durch den HerstellungsprozeB auf ei- 
ner Bandschaumanlage begiundet ist 

Aus der DE 196 32 054 CI ist ein Verfahren zur Innen- 
montage einer Dachversteifung an der Dachhaut eines Fahr- 40 
zeugs durch Verkleben der Dachversteifung mit der Dach- 
haut bekannt Die Dachversteifung wird im aufieren Bereich 
ihrer Montageflache mit einem ringsum verlaufenden, ge- 
schlosseuen Klebstoffband und der innerhalb dieses Kleb- 
stoffbandes liegende mittlere Bereich mit wenigstens einem 4S 
mehrfach unterbrochenen Klebstoffband versehen. Die 
Dachversteifung wird soweit gegen die Dachhaut gedrtickt 
bis das ringsum verlaufende, geschlossene Klebstoffband 
vollstandig an der Dachhaut anliegt und abdichtet Durch 
wenigstens ein innarhaTh des vom geschlosseneo Klebstoff- 50 
band umgebenen Bereichs angeordnetes Loch wird ein Un- 
terdruck zwischen der Dachversteifung und der Dachhaut 
erzeugt und aufrechterhaltea, bis die Dachversteifung an der 
Dachhaut anliegt und der Klebstoff angezogen hat 

In der DE 40 35 822 Al wird ein Innenausstattungsteil 55 
fur Fahrzeuge beschrieben, das aus einer formbildenden 
Schaumschicht, einer Polsterschicht, sowie einer Oberfla- 
chenschicht aus einer Kunststoffo Lie besteht Die Polster- 
schicht wird entweder durch ein Textilvlies oder eine Be- 
flockungsschicht gebildet. AuBcrdem sind in der 60 
DE40 35 822A1 vcrschiedene HersteUverfahren fur das 
Xooenaustattungsteil fur Fahrzeuge beschrieben. Unter ande- 
rem werden die Flocken auf die noch zahniissige, durch Ro- 
tationss intern erzeugte Kunststoffolie aufgebracht 

Aus der EP 0 364 102 A2 ist ein Dachhimmel fur Fahr- 65 
zeuge bestehend aus einer Tragerschicht aus Wellfaser- 
pappe, aus einer verhaltnismMBig harten bis mittelharten 
Schaumstoffschicht und einem dreischichtigen Laminat be- 



kannt. 

Das Laminat setzt sich aus einer undurchlassigen IrSger- 
folie, aus einer offenzelligen weichelastischen Schaumstoff- 
schicht und aus einer Oberfl achenschicht aus Tfextilstoff zu- 
sarnmen. 

Zur HersteUung des DachMmmels wird die Tragerschicht 
aus Wellfaserpappe in eine Negativform eines Ausform- 
werkzeugs gelegt Daraufhin wird eine schaumstofibildende 
Chemikalie auf die Tragerschicht aufgetragen und mit dem 
dreischichtigen Laminat bedeckt Beim Ausformen kommt 
es zum Verschaumcn der schaumstoffbildenden Chemikalie, 
so dafi der dabei entstehende Schaumstoff eine Schicht zwi- 
schen der Tragerschicht und der Tragerfolie des dreischich- 
tigen T .a minqte darstellt 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
zur HersteUung einer Dachversteifung fur Fahrzeuge sowie 
eine nach dem Verfahren hergestellte Dachversteifung selbst 
dahingehend zu verbessem, dafi eine weitere Gewichtsredu- 
zierung und eine gr6Bcre Formbestandigk.eit erzielt wird. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren zur HersteUung 
einer Dachversteifung fur Fahrzeuge nach dem OberbegrifF 
des Anspruchs 1 durch die im Kennzeichen des Anspruchs 1 
angegebenen Merkmale gelost und bei einer nach dem Ver- 
fahren hergesteUten Dachversteifung nach dem Obcrbegriff 
des Anspruchs 4 durch die im Kennzeichen des Anspruchs 4 
angegebenen Merkmale gelost Wei terb ildungen und vor- 
tdlhafte Ausgestaltungen ergeben sich aus den weiteren An- 
sprucheiL 

Die Erfindung ermoglicht die Verwendung eines sehr 
leichten und biegsarnen Schaumes, so dafi im nicht ausge- 
hartcten Zustand die geschaumte Platte oder das geschaumte 
Bandmaterial ohne wesentliche ROckstellkraft in die ge- 
wiinschte Form gebracht werden kann. Die Steifigkeit des 
Schaumes, die dann mit mitteUiartem oder hartem Schaum 
vergleichbar ist, steUt sich spSter erst nach dem Ausharten 
mit dem Harte- und Klebemittel ein. Das Harte- und Klebe- 
mittel wird dabei gleichzeitig auch zur Verklebung der ge- 
schaumten Platte oder des geschaumten Bandmaterials mit 
den Deckschichten verwendet Dadurch werden durch den 
Einsatz ein und desselben Materials zwei Aufgaben gelost 
narnlich sowohl die Versteifung des Schaumes als auch die 
Bindung der Deckschichten an den Schaum. 

Die Zugabe eines Harte- und Klebemittels ermoglicht zu- 
dem, ubcr den Weg der Dosierung auch die Steifigkeit des 
Schaumes den Erfoidernissen anzupassen. Gleichzeitig mit 
der Steifigkeit gent auch die Dampfungswirkung fur be- 
stimmte Frequenzen e inner, so dafi auch hier eine Anpas- 
sung der akustischen Vemaltnisse im Fahrzeug ermoglicht 
wird. 

Durch die Verwendung des Weichschaumes ergibt sich 
auch eine Gewichts- und Materialeinsparung und somit 
auch eine Reduzierung der Kosten. Gleichzeitig wird aber 
auch ein ein spateres Umformen erieichtemdes mechani- 
sches Verhalten erzielt da beim Umformvorgang auf die 
endgiiltige Form noch keine Verbindung mit einer der Deck- 
schichten besteht. Das Schaummaxerial kann sich somit ent- 
lang einer neutralen MittelflSche verformen, wobei dann die 
im Krummungsbereich mehr zum Knirnmungszentrum lie- 
gen den Zonen ge&taucht werden, wahrend die vom Kriim- 
mungszentrum abgewandten Zonen gedehnt werden. Nach 
der Verbindung mit den aufieren Deckschichten hat das fer- 
tige Material daher weniger das Bestreben, wieder in seine 
ursprungliche ebene Form zuruckzukehren. 

Ein weiterar \brteil besteht darin, dafi die Deckschichten 
bei Verwendung von KrafUinern keine wasserundurchlas- 
sige Beschichtung zur Schaumschicht hin benotigen. Beim 
Bandsch an m verfahren war dies , narnlich erforderlich, da 
wegen der Feuchtigkeit im Papier der Kraftliner die Gefahr 
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einer Lunkerbildung in dex Schaumschicht bestand. Dex 
Vcrzicht auf diese wasserundurchlassige Schicht bewirkr 
cine weitcrc Material- und Kosteneinsparung. Da die was- 
serundurchlassige Schicht zwischen dem Kraftliner und der 
Schaumschicht beim Stand der Technik nur an demjenigen 
Kraftliner exforderlich war, der bereits bei Herstellung des 
Vorprodukies im Bandschaumvc-rfahren benddgt wurde, er- 
gab sicfa hier eine zusatzlichc Asymmetrie, denn der s pater 
iiber einen Kleber befestigte Kraftliner konnte auf eine sei- 
che wasserundurchlassige Schicht verzichten. Bei der Erfin- 
dung entfallt von vomherein diese Asymmetrie, so daB auch 
von daher die Voraussetzungen fur ein symmetrisches me- 
chanisches Verhalten gegeben sind. 

GemaB einer Weiterbildung wird die geschaumte Platte 
oder das geschaumte Bandmaterial durch ein das Harte- und 
Klebemittel eathaltendes Bad gefuhrt und vollstandig ge- 
trankt. AnschlieBend wird es iiber einen ersten Kalander mat 
einstellbarer Spaltbreite gefuhrt, wodurch das getrankte 
Bandmaterial gewalkt und uberschiissiges Harte- und Kle- 
bemittel herausgedriickt wird. Danach werden auf beiden 
Flachseiten der geschaumten Platte oder des geschaumten 
Bandmaterials Deckschichten zugefuhrt und diese Deck- 
schichten in einem zweiten Kalander miteinander in Kon- 
takt gebrachL SchlieBlich wird das soweit erzeugte mehr- 
schichtige Material einem beheizten Formwerkzeug zuge- 
fuhrt, wo unter der Warmeeinwirkung das Harte- und Kle- 
bemittel sowohl die geschaumte Platte oder das geschaumte 
Bandmaterial versteift als auch ein Klebebindung zwischen 
den Deckschichten und der geschaumten Platte oder dem 
geschaumten Barjdmaterial herstellt 

Die Verfahrensschritte ermoglichen cine kontinuierlichc 
Fertigung, wobei durch die Kalander sowohl eine Dosierung 
des im OberschuB zugefuhrten Harte- und Klebemittels er- 
moglicht wird, als auch ein Walken und damit eine innige 
Verteilung des Harte- und Klebemittels in der geschaumten 
Platte oder dem geschSumten Bandmaterial Dabei kann das 
Harte- und Klebemittel, das nach Durchlaufen des ersten 
Kalanders wieder aus dem Schaum herausgedriickt wird, er- 
neut dem Bad zugefuhrt und wieder verwendet werden. 

Im zweiten Kalander erfolgt eine weitere \fcrmischung 
und Verteilung des Harte- und Klebemittels innerhalb der 
Schaumschicht und femer ein AndrQcken der Deckschich- 
ten an die geschaumte Platte oder das geschaumte Bandma- 
teriaL Gleichzeitig dienen die Deckschichten aber auch 
dazu, den zweiten Kalander gegen den Kontakt mit dem 
Harte- und Klebemittel abzuschirmen. 

Vorzugsweise wird die geschaumte Platte oder das ge- 
schaumte Bandmaterial zwischen dem ersten und zweiten 
Kalander mit einem Katalysator benetzt, der beim Durchlau- 
fen des zweiten Kalanders durch Walken mit dem Harte- 
und Klebemittel vermischt und uber der Breite der ge- 
schaumten Platte oder des geschaumten Bandmaterials ver- 
teilt wird. Im anschlieBenden Formwerkzeug wird die Aus- 
hartung des Harte- und Klebemittels beschleunigt 

Die Zufuhxung des Katalysatnrs erst fcrinter dem ersten 
Kalander bewirkt, daB das im ersten Kalander herausge- 
quetschte Uberschussige Harte- und Klebemittel noch nicht 
mit dem Katalysator kontaminieit ist und daher nicht in un- 
erwunschter Weise vorzeitig fur eine Wiederverwendung 
unbrauchbar wird. 

Die Verwendung des Katalysators an sich fuhrt dazu, daB 
die Aushartung im Form w erkzeu g beschleunigt wird und 
dadurch die Hingliederung in einen fartlaufenden ProzeB be- 
gtinstigt wird. Es ist dann nur ein relativ kleiner Material- 
puffer erforderlich, urn den diskontinuierlichen Aufenthalt 
des Materials im Formwerkzeug an den kontinirierlichen 
Durchlauf des barjdfftrmigen Materials durch die Kalander 
anzupassen. 



Bei einer nach Anspruch 4 hergesteilten Dachversteifung 
ist das Material der geschaumten Platte oder des geschaum- 
ten Bandmaterials ein Polyurethanweichschaum auf Polye- 
sterbasis. Dieser l&Bt sich leichter besonders auf kleine 

5 Kriammungsradien umformen und besitzt eine geringere 
Riickstellkraft. Durch das Harte- und Klebemittel wird bei 
der Aushartung und Verklebung gleichzeitig auch der 
Schaum versteift. Auf diese Weise werden die Vorteile eines 
weichen Schaumes bei der Umfctrmung mit denen eines har- 

10 teren Schaumes fur die Dachaussteifung miteinander kom- 
biniert. 

Als Harte- und Klebemittel eignet sich DiisozyanaL Die- 
ser Stoff hartet unter Warmeeinwirkung zu Polyharnstoff 
aus und eignet sich damit besonders zur \fersteifung des 
i5 Schaums. 

Als Katalysator hat sich ein Gemisch aus Wasser und 
Amin im Vemaltaris 10 zu 1 bewahrt 

Die Deckschichten konnen Kraftliner oder Vliese sein. 
Diese Schichten konnen auf hone Zugfesdgkeit und gerin- 
20 ges Dehnungsverhalten ausgelegt werden. Dadurch ist die 
Fonnstabilitat des mehrschichtigen Produktes gewahrlei- 
stet 

Fcrner besteht die Moglichkeit, die Deckschichten mit 
Fasermaterial, wie Glas- oder Karbonfasern* zu armieren. 

25 Dadurch last sich auch bei geringer Schichtdicke die Zugfe- 
stigkeit und das Dehnungsverhalten weiter verbessern. 

Die Deckschichten konnen auBen und innen mit Be- 
schichtungen aus'Polyolefinen versehen sein. Dies verhin- 
dert von auBen ein Eindringen von Feuchtigkeit in die Kraft- 

30 liner und das Schaummaterial oder tiber die grundsalzlich 
wasserdurchlassigen Vliese in das Schaummaterial, so daB 
des sen mechanische und physikalische Eigenschaften iiber 
die Nutzungsdauer weilgehend konstant bleiben, Durch die 
zusatzlichen inneren Schichten wird iiber eine Reaktion mit 

35 dem Harte- und Klebemittel auBerdem die Bindung der 
Deckschichten mit der geschaumten Platte oder dem ge- 
schaumten Bandmaterial verbessert 

Vorzugsweise weist die mittlere Platte aus geschaumtem 
Material eine Dicke zwischen 5 mm und 10 mm auf. Da das 

40 Material aus einem Block heraus geschnitten wurde, besteht 
hier ein vollig homogener Aufbau, so daB die durch den 
Schaum bewirkten akustischen und thermischen Darnp- 
fungseigenschaften Uber die gesamte Dicke des Materials 
homogen verteilt sind und damit auch eine verhaltnismaBig 

45 geringe Dicke optimal genutzt werden kann. 

Die mittlere Platte aus geschaumtem Material besitzt ein 
ursprungliches Raumgewicht zwischen 15kg/m 3 und 
25 kg/n?7 vorzugsweise von 21 kg/m 3 . Dieser geringe Ge- 
wichtsbereich wird erst durch M8glichkeit erreicht, Weich- 

50 schaum zu verwenden. Demgegeniiber liegt die Untergrenze 
des Raumgewichts bei einem Bandschaumverfahren fiir 
Hartschaum bei etwa 38 kg/m 3 . Dieser Wert kann bei der Er- 
hndung also deutlich unterschritten werden. 

Die verwendeten Deckschichten konnen ein Flachenge- 

55 wicht zwischen 160 g/m 2 und 200 g/m 2 aufweisen. \brzugs- 
weise betr&gt das Flachengewicht bei Verwendung von 
Kraftlinern 186 g/m 2 . Mit diesem Flachengewicht ist sicher- 
gestellt, daB die Deckschichten, die auch wesentlich zur 
Steifigkeit des fertigen Materials in \ferbindung mit der 

60 Schaumschicht beitragen, eine ausreichende Stabilitat besit- 
zen. 

Die wasserundurchlassige auBere und innere Beschich- 
tung aus Polyolefin kann ein Flachengewicht zwischen 
10 g/m 2 und 30 g/m 2 aufweisen. Vorzugsweise liegt der 
65 Wert bei 20 g/m 2 . Hierdurch wird eine ausreichende Sperre 
gegen Feuchtigkeit von auBen und eine ausreichende Binde- 
fahigkeit mit dem Schaum nach innen erreicht 

Nachfblgend wird die Erfindung anhand der Zeichnung 
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eriautexL In der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 einen Querschnitt duich cinen Dachaufbau out der 
crfiodungsgemaBcn Dachversteifung, 

Fig. 2 einc prinzipielle Darstellung des Schkhtaufbaus 
einer erfindungsgemaBen Dachversteifung und 5 

Fig. 3 eine Anlage zur Herstellung der erfindungsgema.- 
Ben Dachversteifung. 

Fig. 1 zeigt cinen Querschnitt durch einen Dachaufbau 
mil der erfindu n gsgemaBe n Dachversteifung. Das Dach be- 
steht dabei aus einem auBenliegenden Blech 10, das in sei- L0 
ncr Form von der Karosserieform vorgegeben ist, und der 
zum Fahrzeuginnearaum weisenden Dachversteifung 12. 
Die Dachversteifung ist in ihrer Form an die Form des 
Daches angepafit und mit diesem ganz- oder teilflactrig ver- 
bunden, vorzugsweise verklebL 15 

Fig. 2 zeigt cine prinzipielle Damellung des Schichtauf- 
baus einer erfindungsgemaBen Dachversteifung. Zur besse- 
ren Obersicht sind die Schichten getrennt gezeichnet In 
Wirklichkeit schliefien sie sich naturlich bundig aneinander 
an. 20 

Die Dachversteifung 12 besteht aus einer iiinereo Platte 
14 aus Folyurethanschaum und zwei Deckschichten 16, 18. 
Die Deckschichten 16, 18 tragen sowohl zur Seite der innc- 
ren Platte 14 hin als auch auf ihrer nach auBen weisenden 
Seite Beschichtungen. Die Beschichtungen 20, 22 kdnnen 25 
aus demselben Material wie die Beschichtungen 24, 26 seio, 
z, B. aus PolyoLefinen. WShrend die nach innen weisenden 
Beschichtungen 20, 22, als Klebeschichten mit der Platte 14 
aus Polyurethanschaum dienen, nachdern ein den Schaum 
benetzendes Harte- und Klebemillel mit den Beschichtun- 30 
gen 20, 22 reagiert hat, dicnen die auSeren Beschichtungec 
24, 26 als Wassersperre. 

Fig, 3 zeigt eine Anlage zur Herstellung der erfindun gs- 
gemaBe n Dachversteifung. Die Anlage umfaBt ein Bad 28, 
das mit Diisozyanat geftiUt ist, eine Anordnung aus zwei 35 
Kalandern 30, 34, eine Benetzungsvorrichtung 32 fur einen 
Katalysator so wie ein Farmwerkzeug 40. Der FrozeBveriauf 
ist in der Zeichnung von rechts nach links orientiert. 

Ein Bahn 14 aus Polyurethan-Weichschaum auf Poiye- 
sterbasis wird dutch das B ad 28 mit Diisozyanat gefuhrt und 40 
volistandig getrankt Der getrankte Schaum wild dann durch 
dsn ersten kalander 30 gefUhrt, dessen Spalt regulierbar ist. 
Durch den Spaltabstand lSBt sich die Menge des Diisozya- 
nats im Schaum regulieren, das Uberschussige Diisozyanat 
flieBt in die Aiaff angwanne zurUck und bleibt dem ProzeB er- 45 
haltftn, 

Der Gehalt an Diisozyanat betragt nach den ersten Kalan- 
dern 30 etwa zwischen 200 g/m 2 und 300 g/m 2 . Durch Ver- 
anderung der Menge laBt sich die Schaumharte des spater 
ausgeharfceten Bauelements regulieren. 50 

Zwischen dem ersten Kalander 30 und dem zweiten Ka- 
lander 34 wird das geschaumte Bandmaterial durch die Be- 
netzungsvorrichtung 32 mit einem Katalysator beaufschlagt, 
der aus einem Gemisch aus Wasser und Anrin im Verfaaltnis 
lOzu 1 bestefaL 55 

Vor dem zweiten TCn\nnA*r 34 werden auch eine obere 
Deckschicht 16 und untere Deckschicht 18 zugefuhrt, die 
yngnm-mpji mit dem geschaumten Bandmaterial gemeinsam 
in den zweiten Kalander 34 einlaufen. Die beiden Deck- 
schichten 16, 18 kdnnen aus beidseitig beschichteten Kraft- «> 
lincm bestehen, wobei es sich bei den Beschichtungen um 
rVjlyolefine handeln kann. Hierbei wird der Kraftlirrer nicht 
nur zur Verstarkung des spatar gebildeten Bauelements ver- 
wendet, sondern auch als Schutz des zweiten Kalanders 34 
gegen Verse hmutzung mit Diisozyanat. 65 

Im zweiten gal »iwfer 34 wird nun der gstrankte und mit 
Katalysator beaufschlagte Schaum gewalkt, wobei sich der 
Katalysator Uber die gesamte Breite verteilL 
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Nach dem zweiten tCalgnrW 34 lauft der nun gebildete 
Verbund aus dem geschaumten Handmaierial und den Deck- 
schichten Uber einen Speicher 36, der den Obergang von ei- 
nem kontinuierlicben Vorschub zu einem diskontinuierli- 
chen Betrieb ermoglicht, in das beheizbare Formwerkzeug 
40. Dieses bestimml die Kontur des Formteils. Durch die 
Beheizung reagiert das Diisozyanat, beschleunigt durch den 
Katalysator, zu Poly hams toff aus. Es versteift dabei den 
Schaum und bindet Uber die PolyoleGnbeschichtungen die 
Deckschichten. 

Der Verbund ist duroplastisch ausgehartet, wenn er aus 
dem Formwerkzeug 40 entnommen wird. 

Patentansprilche 

1 . Verfahren zur Herstellung einer Dachversteifung fur 
Fahrzeuge, die von innen an die Dachhaut des Fahr- 
zeugs anbringbar ist, bestehend . aus einer mittleren 
Schaumschicht und zwei auBeren Deckschichten, die 
an den beiden Seiten der Schaumschicht befestigt sind, 
dftdiurch gekennzeiefasiet, daB eine geschaumte Platte 
oder ein geschaumtes Bandmaterial mit einem Harte- 
und Klebemittel benetzi oder getrankt wird, auf die ge- 
schaumte Platte oder das geschSumte Bandmaterial 
dann beidseitig Deckschichten aufgelegt werden, die 
selbst oder iiber eine innere Beschichtung eine Affinitat 
zu dem Harte- und Klebemittel aufweisen und schlieB- 
lich der Verbund in einem beheizten Werkzeug, wel- 
ches die Kontur des Formteils besnmmt, verpiefit wird, 
wobei das Harte- und Klebemittel unter dem EinfluB 
der Warme ausgehartet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeicb- 
net, daB die geschaumte Platte oder das geschaumte 
Bandmaterial durch ein das Harte- und Klebemittel 
enthaltendcs Bad gefuhrt und volistandig getrankt 
wird, anschlicBcnd Uber einen ersten Kalander mit ein- 
stellbarter Spalthreite geftlhrt wind, wodurch das ge- 
trankte Bandmaterial gewalkt und uberschUssiges 
Harte- . und Klebemittel herausgedruckt wird, danach 
auf beiden Flachseiten der geschaumten Plane oder des 
geschaumten Bandmaterials Deckschichten zugefuhrt 
werden, diese Deckschichten mit der geschaumten 
Platte oder dem geschaumten Bandmaterial in einem 
zweiten Kalander in Kontakt miteinander gebracht 
werden und schlieBlich dem beheizten Formwerkzeug 
zugefuhrt werden, wobei unter der Warmeeinwirkung 
das Harte- und Klebemittel sowohl die geschaumte 
Platte oder das geschaumte Bandmaterial versteift als 
auch eine Klebebindung zwischen den Deckschichten 
nnH der geschaumten Platte oder dem geschauniten 
Bandmaterial herstellt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die geschaumte Platte oder das geschaumte 
Bandmaterial zwischen dem ersten und zweiten Kalan- 
der mit einem Katalysator benetzt wird, der beim 
Durchlaufen des zweiten Kalanders durch Walken mit 
dem Harte- und Klebemittel vermischt und Uber der 
Breite der geschaumten Platte oder des geschaumten 
Bandmaterials verteilt wird und im anschliefienden 
Formwerkzeug die AushSrtung des Harte- und KLebe- 
mitiels beschleunigt. 

4. Nach einem der Anspruche 1 bis 3 hergestellte 
Dachversteifung, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Material der geschaumten Platte oder des geschaumten 
Bandmaterials (14) ein Polyuiethanweichschaum auf 
Polyesterbasis 1st. 

5. Drchversteifung risen Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Harte- und Klebemittel Diisozyanat 
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dient. 

6. Dachversteifung nach Anspiuch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi als Katalysator ein Gerrrisch aus Wasscr 
uod Arnin im Yerhaltnis 10 zu 1 dient. 

7. Dachversteifung nach einem der Aiispruche 4 bis 6, 5 
dadurch gekeonzeichnet, daB die Deckschichten (16, 
18) Xraftliner odcr Vlicse sind. 

8. Dachversteifung nach einem der Anspruche 4 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Deckschichten (16, 
18) mil FasermatBiial, wie Glas- oder Karboofasem, 10 
armicrt sind. 

9. Dachversteifung nach einem der Anspruche 4 bis 8, 
dadurch gekeronzeichnet, daB die Deckschichten (16, 
18) aufien und innen mit Beschdchtungen (20, 22; 24, 
26; ) aus Polyolefinen versehen sind. t5 

10. Dachversteifung nach einem der Anspruche 4 bis 

9, dadurch gekennzeichnet, daB die mittlere ge- 
schaumte Platte (14) oder das geschaumte Bandmate- 
rial cine Dicke zwischen 5 mm und 10 mm aufweist. 

11. Dachversteifung nach einem der Anspruche 4 bis 20 

10, dadurch gekennzeichaet, daS die mittlere ge- 
schaumte Platte (14) oder das geschaumte Bandmate- 
rial ein ursprUngliches Raumgewicht zwischen 
15 kg/mg und 25 kg/m\ vorzugweise von 21 kg/ra 3 
aufweist. 25 

12. Dachversteifung nach einem der Anspruche 4 bis 

11, dadurch gekennzeichnet, daB der Gehalt an Harte- 
und Klebermttel nach dem ersten Kalander voruberge- 
hend zwischen 200 g/m 2 und 300 g/m 2 betragt 

13. Dachversteifung nach einem der Anspruche 4 bis 30 

12, dadurch gekennzeichnet, daB die Deckschichten 
(16, 18) ein Rgchengewicht zwischen 160 g/m 2 und 
200 g/m 2 , vorzugswedse 186 g/m 2 , aufweisen. 

14. Dachversteifung nach einem der Anspruche 4 bis 

13, dadurch gekennzeichnet, daB die auBere und innere 35 
Beschichrung (20, 22; 24, 26) ein RSchengewicht zwi- 
schen 10 g/m 2 und 30 g/m 2 , vorzugsweise 20 g/m 2 auf- 
weist 
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